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Constitution de I'epreuve 

Volet 1 : presentation de I'epreuve : page 1/16 

Volet 2 : presentation du support : page 2/16 

Volet 3 : substrat du sujet : pages 2/1 6 a 5/1 6 

documents reponses : pages 6/16 a 12/16 (a rendre par le candidat) 

Volet 4 : documents ressources : pages 13/16 a 16/16 



Volet 1 : Presentation de I'epreuve 

• Systeme a etudier : PINCE A TROIS DOIGTS ; 

• Duree de I'epreuve : 4 heures; 

• Coefficient : 8; 

• Moyen de calcul autorise : Calculatrice non programmable; 

• Documents autorises : aucun; 

• Les candidats redigeront sur les documents reponses prevus a cet effet. 



GRILLE DE NOTATION 



SITUATION DEVALUATION 1 


SITU A TION D'EVALUA TION 2 


SITUATION DEVALUATION 3 


TACHE 1 


TACHE 1 


TACHE 1 


1.1 


1.5pt 


1.1 


1.5pt 


1.1 


1pt 


1.2 


1pt 


1.2 


2pts 


1.2 


1pt 


1.3 


1pt 


1.3 


1pt 


1.3 
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1.4 
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TACHE 2 


TACHE 2 


TACHE 2 


2.1 


2pts 


2.1- a 


0,5pt 


2.1 
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2.2 


1pt 


2.1- b 


2.5pts 


2.2 
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2.3 


2pts 


2.2-a 
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2.4 
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2.2-b 
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TACHE 3 


2.2-c 


1.5pt 






3.1 


2pts 


2.2-d 


0.5pt 






3.2 


1pt 


2.3 


5pts 










2.4 


1,5pt 


TACHE 3 


TACHE 4 


TACHE 3 


3.1 


1pt 


4.1 


1pt 


3.1 


0.5pt 


3.2 


3pts 


4.2 


2pts 


3.2 


1.25pt 


3.3 


1pt 


4.3 


0.5pt 


3.3 


3.5pts 










3.4 


3.75pts 










3.5 


1.5pt 


Total SEV1 


13pts 


Total SEV2 


19pts 


Total SEV3 


28pts 


NOTE GLOBALE : sur 60 points 
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Volet 2 : Presentation du support : 

Les pinces de prehension a trois doigts sont devenues tres demandees dans le domaine de la 
manutention (schema synoptique minimal ci-dessous). Etant donne ce constat, une societe 
specialisee dans la conception et la fabrication des pinces de prehension a deux doigts a charge 
son bureau d'etude de faire les modifications necessaires sur cette pince pour avoir une pince a 
trois doigts. Cette etude doit viser les objectifs suivants : 

- la nouvelle pince a trois doigts doit se monter sur plusieurs types de bras manipulateurs; 

- les performances de la nouvelle pince consignees sur I'extrait du cahier des charges 
fonctionnel (cdcf), document ressources page (14/16), doivent etre respectees; 

- le cout de fabrication de la nouvelle pince a trois doigts doit assurer sa competitivite sur le 
marche. 



Schema synoptique minimal 




Apres reflexion, le bureau d'etude a propose une solution illustree par le dessin d'ensemble de la 
nouvelle pince a trois doigts, voir documents ressources pages (13/16 et 14/16). 

Fonctionnement de la pince a trois doigts : 

La saisie d'une piece est realisee par la fermeture des trois mors 20 de la pince lies aux elements : 
moignon 6, biellettes 3, chape 15, tige 7 et le piston 8. Le deplacement du piston 8 (vers le bas ou 
vers le haut) est assure par une energie pneumatique fournie par un compresseur central et 
acheminee au piston grace aux deux orifices. 



Volet 3 : Substrat du suiet 

SITUATION D'EVALUATION 1 : 



Pour repondre au premier objectif assigne auparavant, le montage de la nouvelle pince a 
trois doigts sur un bras manipulateur peut se faire soit : 

• par I'intermediaire des rainures en Te effectives sur le cylindre 2 (voir documents 
ressource pages 13/16 et 14/16) ; 

• par une piece adaptative 22 encastree d'un cote sur le cylindre 2 et de I'autre cote sur le 
bras manipulateur non represents. 

Pour cela, effectuer les taches suivantes : 
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Tache n ° 1 : 

Avant d'etudier la solution a adopter pour le montage de la pince sur le bras manipulateur, il 
s'avere necessaire d'apprehender d'abord le fonctionnement de la nouvelle pince a trois doigts. 
Sur document reponses page (6/16), on vous demande de completer : 

1 .1 . L'actigramme de la fonction globale de la pince a trois doigts ; 

1.2. Le diagramme pieuvre ; 

1 .3. Le tableau des fonctions de service. 



II s'agit ici de comprendre les operations de serrage (fermeture) et de desserrage (ouverture) 
des mors de la pince lors de I operation de la prehension des pieces. En se referant aux 
documents ressources pages (13/16 et 14/16) et sur le document reponses page (6/16) : 

2.1. Completer la chame cinematique de la pince en indiquant les liaisons et leurs 
solutions technologiques (ST) adaptees ; 

2.2. Indiquer, selon la moderation de la pince dans les deux phases (serrage et 
desserrage), par des fleches le sens de : 

• circulation de I'air comprime ; 

• mouvement du piston 8 et des mors 20. 

Tache n°3 : 

L'objectif de cette tache est d'etudier la liaison encastrement, entre la piece adaptative 22 et 
le cylindre 2 de la pince, obtenue par deux pions de centrage 24 et quatre vis 23 a tete 
hexagonale M6x26. Sur document reponses page (7/16) : 

3.1. Expliquer la designation suivante : vis a tete hexagonale M6x26 ; 

3.2. Completer la vue en coupe brisee suivant le plan A-A en mettant en place la vis 
d'assemblage 23 et le pion de centrage 24 ; 

3.3. Indiquer les types d'ajustements entre le pion de centrage 24 et le cylindre 2 et entre 
le pion de centrage 24 et la piece adaptative 22. 



SITUATION D'EVALUATION 2 : 



Parmi les performances de la nouvelle pince a trois doigts, on doit assurer un effort de 
serrage au niveau de chaque mors de 60 N plus au moins 5 N. Cet effort de serrage resulte 
de la pression sur le piston 8 venant d'un compresseur central a travers le circuit 
pneumatique (document ressources page15/16). Aussi, I'effort de serrage est transmis aux 
mors 20 par les biellettes 3, la chape 15 et la tige 7. II est done necessaire de determiner la 
valeur de la pression d'alimentation, d'assurer sa regulation durant le fonctionnement de la 
pince et de garantir la resistance mecanique des differentes pieces participant a la 
transmission de cet effort de serrage. Afin de repondre a ces exigences, effectuer les 
taches suivantes : 



Tache n °1 : 

En isolant la biellette 3 et par une etude mecanique, on veut determiner la pression 
d'alimentation appliquee sur le piston 8 necessaire en phase de serrage, sachant que la valeur 
limite de I'effort de serrage maxi au niveau de chaque mors est F (6/3) = 65 7V. A partir des 
documents ressources pages (13/16 et 14/16) et en utilisant la modelisation du document 
reponses page (8/16), on vous demande de : 
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1.1. Completer le bilan des actions mecaniques exterieures appliquees sur la biellette 3 ; 

1.2. Calculer analytiquement les actions F(l5/3) et F(4/3) en appliquant le principe 
fondamental de la statique ; 

1.3. Calculer le module de Taction mecanique F, resultante des actions des trois biellettes 3, 
appliquee a la tige 7 et au piston 8 ; 

1.4. Deduire la pression P B necessaire, en phase de serrage, sur le piston 8 (en Pa). 
Tache n °2 : 

La pression d'alimentation P B de la pince, necessaire sur le piston 8 en phase de serrage des 
mors 20, provient d'un compresseur central et a travers le circuit pneumatique simplifie 
(documents ressources pages 14/16 et 15/16). Pour un eventuel choix du compresseur central, il 
est necessaire de savoir la puissance pneumatique a fournir par celui-ci pour I'utilisation d'une 
pince a trois doigts. 

En prenant P B =8 bars et sachant que les pertes de charges totales (singulieres et regulieres) 
dans le circuit Ap A B = 5.1 5 Pa, les frottements du joint d'etancheite du piston 8 sont negliges, le 
diametre interieur de la conduite d CO nduite=1 5 mm, la pression atmospherique est P a tm=10 5 Pa, la 
masse volumique de I'air p=1,3 Kg/m 3 et la difference de hauteur entre les point A et B est 
negligeable, sur le document reponses page (8/16), on vous demande de : 

2.1. Donner la designation des elements (a, b, c, d) du circuit pneumatique simplifie 
qui commande le piston 8 et la tige 7 de la pince ; 

2.2. Determiner la vitesse V 8 (en m/s) du deplacement du piston 8 sachant que la course 
par doigt est de 4,5 mm comme elle est mentionnee sur le tableau des 
caracteristiques techniques de la pince a trois doigts (doc. ressources page 14/16) ; 

2.3. Deduire le debit volumique q v de I'air comprime du circuit (en m 3 /s) en prenant 
V 8 = 0,09 m/s ; 

2.4. Calculer, en appliquant le theoreme de Bernoulli entre les points A et B, la puissance 
pneumatique Pu que doit fournir le compresseur central pour I'utilisation d'une pince 
a 3 doigts. 

Tache n °3 : 

Pour garantir le respect de I'intervalle de tolerance impose a I'effort de serrage, il faut assurer la 
continuity et la regulation de I'alimentation des pinces en air comprime. Pour se faire, un 
systeme d'asservissement va piloter I'accumulateur central selon une loi decrite par le schema 
fonctionnel page (14/16). Sur document reponses page (9/16), on vous demande : 

3.1 . D'etablir I'equation de sortie P = f(u, R, T, A, K) ■ 

3.2. De deduire la grandeur physique d'entree et de sortie du capteur associe. 
Tache n °4 : 

La goupille cylindrique 4, montee en chape, est une piece qui participe a la transmission de 
I'effort de serrage. Pour lui eviter une eventuelle rupture due a la sollicitation au cisaillement sous 
Taction de I'effort F(3/4), vous etes appeles a verifier le choix de son diametre propose par le 
bureau d'etude (document ressources page 14/16). Sur document reponses page (9/16), on 
vous demande de: 

4.1. Determiner le nombre de sections cisaillees ; 

4.2. Calculer le diametre minimal d imin de la goupille ; 

4.3. Conclure sur le choix du diametre de la goupille. 



SITUATION D'EVALUATION 3 : 



Afin d'assurer la competitivite de la nouvelle pince a trois doigts sur le marche, il a ete decide, 
apres une etude de caracterisation du produit - procede - materiau, de realiser, entre autres, la 
chape 15 entierement usinee. II est done utile de preparer son dossier de fabrication afin de la 
realiser en serie. A ce propos, on vous demande d'effectuer les taches suivantes : 



Telechargement: www.tawjihnet.net 



<^ei\ jgg^g ^jkJI AjaJi - ^AigJl ^jk - p^jpjjl- 2012 iiUJl flj^aJl- IjjjKJS j^jJI ^.jJI jUi«VI 



Tache n °1 : 

Avant de commencer toute etude de fabrication, on doit proceder a une analyse du dessin de 
definition de la chape 15. A I'aide des documents ressources pages (15/16 et 16/16) et sur le 
document reponses page (9/16) : 



1.1. Identifier et expliquer la designation du materiau de la chape 15 ; 

1.2. Donner la signification de la specification suivante : 017 g6 ; 

/ Ra1,6/ 

V7 Ra1 ' 6 \7 

1.3. Expliquer la designation suivante V ou I'ancienne designation V ; 

1.4. Donner le procede d'obtention du brut de la chape 15 et completer le dessin du brut 
capable. 

Tache n °2 : 

Pour la realisation de I'operation d'usinage de la phase 10 de la chape 15, il est necessaire 
d'etudier I'outil de coupe utilise, de verifier les caracteristiques de la machine-outil disponible 
dans le parc-machines de I'usine et de preparer quelques documents du dossier de fabrication. 
A I'aide des documents ressources pages (15/16 et 16/16) et sur les documents reponses 
pages (10/16 et 11/16), repondre aux questions suivantes. 

2.1. On veut etudier I'outil realisant I'operation du chariotage de D1 relative a la phase 10 : 
a- Donner le nom de I'outil realisant cette operation ; 

b- Indiquer les plans du referentiel en main (Pr, Ps, Pf, Po, Pp), les angles de faces 
orthogonaux (a , p , Yo), Tangle de direction d'arete K r et Tangle d'inclinaison 
d'arete A s . 

2.2. On veut valider le choix de la machine lors de I'operation du chariotage de D1 : 

a- Determiner I'effort tangentiel de coupe Fc (en N) ; 
b- Calculer la puissance de coupe Pc (en W) ; 

c- Deduire la puissance fournie par le moteur de la machine Pm (en KW) ; 
d- Valider le choix de la machine. 

2.3. Completer le croquis de la phase 10, realisee sur le tour semi-automatique (voir 
document ressources page 15/16), en se limitant aux operations du chariotage de D1 
et du pergage de D3; 

2.4. Calculer le temps technologique de I'operation du chariotage de D1 (en min). 

Tache n °3 : 



Afin d'ameliorer la productivite de la chape 15, le service de production a decide de realiser la 
phase 10 sur un centre d'usinage de tournage par programmation manuelle et par logiciel FAO. 
En utilisant le document ressources page (16/16) et sur documents reponses pages (11/16 et 
12/16) on vous demande de : 

3.1 . Definir un centre d'usinage ; 

3.2. Representer sur le schema les PREF X, PREF Z, les jauges d'outil (JX et JZ) et 
donner la valeur du DEC1 ; 

3.3. Completer le tableau des coordonnees des points programmes du profil exterieur 
finition (points 1 a 9) en mode absolu (G90) sans la gorge et le pergage ; 

3.4. Completer le programme partiel du profil exterieur finition en utilisant le code ISO ; 

3.5. Completer les etapes pour realiser la gorge G1 (F4, F5, D4), en utilisant le logiciel 
FeatureCam. 
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Documents reponses 

1.1 L'actigramme de la fonction globale de la pince a trois doigts : 



SITUATION D'EVALUATION 1 
Tache n°1 : 



.... /1,5pt 









r 








Pince a trois doigts 





=> 



1.2 Le diagramme pieuvre 




1.3 Le tableau des fonctions de service : 

FP Saisir les pieces 



... /1pt 



FC1 S'adapter aux formes des pieces 



FC3 S'encastrer a un bras manipulateur 



FC4 



Tache n ° 2 : 

2.1 La chaine cinematique, les liaisons et leurs solutions technologiques (ST) : 

i iaknn Liaison 
Liaison ^ ponctuelle 



Liaison 



ST:.... 



Liaison 
encastrement 



ST : filetage et 
un appui plan 



ST : 



,../2pts 
6+20 



ST : surface spherique 
de la biellette 3 et la surface 
plane de la moignon 6 



Phase de serrage Phase de desserrage 



2.2 La pince est assimilee a la 
modelisation ci-contre. Indiquer 
dans les deux phases, par des 
fleches {[, — \, <— ) le sens de : 

• circulation de I'air comprime ; 

• mouvement du piston 8 et 
des mors 20. 

..../2,5pts 
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Tache n ° 3 : 

3.1. Explication de la designation vis a tete hexagonale M6x26 : 



../1pt 



3.2. la vue en coupe brisee suivant le plan A-A en mettant en place la vis d'assemblage 23 et le 
pion de centrage 24 represented ci-dessous en respectant leurs dimensions: .../3pts 




3.3. les types d'ajustements entre le pion de centrage 24 et le cylindre 2 et entre le pion de 
centrage 24 et la piece adaptative 22 : . . . ./1 pt 

- Type d'ajustement (pion de centrage 24 / cylindre 2) : 

- Type d'ajustement (pion de centrage 24 / Piece adaptative 22) : 
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S/TUA 7/OA/ D'EVALUA TION 2 : 
Tache n °1 : 



1 .1 Bilan des actions mecaniques : . . . . /1 ,5pt 



F15/3 U 30 o Biellette 3 



Action 


Point 
d'application 


Direction 


Sens 


module 


F (15/3) 










F (4/3) 










F (6/3) 


B 


Suivant 


Vers la 
droite 


65 N 



1.2 Calcul analytique des actions mecaniques F(15 /3) et F(4/3) : ..../2pts 



1.3 Le module de Taction mecanique F, resultante des trois biellettes, appliquee a la tige 7 et au 
piston 8: ..../1pt 



1.4 La pression P B necessaire, en phase de serrage, sur le piston 8 (en Pascal) : .... /1pt 



Tache n °2 : 

2.1 La designation des elements suivants : 



..../2pts 



Elements 


a 


b 


C 


d 


Designation 



























2.2 La vitesse V 8 (en m/s) de deplacement du piston 8: 



.... /1pt 



2.3 Le debit volumique q v de I'air comprime du circuit (en m 3 /s) en prenant V 8 = 0,09 m/s : ../2pts 



2.4 La puissance pneumatique Pu que doit fournir le compresseur central pour I'utilisation 
d'une pince a trois doigts : .... /2pts 
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Tache n °3 : 

3.1 L'equation de sortie P = 



f(U,R,T,A,K) : 



. /2pts 



3.2 Deduction de la grandeur physique d'entree et de sortie du capteur associe : 

Grandeur d'entree du capteur : 

Grandeur de sortie du capteur : 

Tache n °4 : ff^ 

Verification de la resistance au cisaillement de la goupille cylindrique 4, 

sachant que Reg = 0, BRe ; Rpg = le coefficient de securite est s = 4 et 

F (3/4) 



./1pt 



-92N : 



4.1 Le nombre de sections cisaillees : 



4.2 Le diametre minimal d 4min de la goupille : 



4.3 Conclusion sur le choix du diametre de la goupille : .... /0,5pt 



SITUATION D'EVALUATION 3 : 
Tache n °1 : 




1.1. Identification et explication de la designation du materiau de la chape 15 : 



1.2. La signification de 017 g6 : 



./1pt 



./1pt 



/ Ra1,6/ 

V/Ra1,6 v/ 
i V ou V 



1 .3. Explication de la designation V"~ "" ou V ..../0,5pt 

1 .4. Le procede de brut de la chape 1 5, et le dessin du brut capable : /1 pt 
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Tache n °2 : 



2.1. Etude de I'outil : 

a- Le nom de I'outil realisant I'operation de chariotage de D1 : 



. /0,5pt 



b- Les plans du referentiel en main (Pr, Ps, Pf, Po, Pp), les angles de faces orthogonaux 
(ao, po, yo), Tangle de direction d'arete K r et Tangle d'inclinaison d'arete As. 

.... 12,5 pts 

0-0 



-O 



1 vf 









2.2. Validation du choix de la machine : 

a- L'effort tangentiel de coupe Fc (en N) : 
b- La puissance de coupe Pc (en W) : 

c- La puissance fournie par le moteur de la machine Pm (en KW) : 
d- Validation du choix de la machine : 



2.3. Croquis de la phase 10 en se limitant au 
chariotage de D1 et le pergage de D3 en 
indiquant : .../5pts 

a. Les surfaces usinees en trait fort ; 

b. La mise et le maintien en position de la piece ; 

c. Les cotes fabriquees ; 

d. Les outils ; 



.... /1pt 
... /1,5pt 
.... /1,5pt 
..../0,5pt 
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e. Le moyen de mesure et le moyen de controle des cotes realisees, et donner la 
difference entre mesure et controle : 



2.4. Le temps technologique Tt (en min) de I'operation du chariotage de D1 , sachant que 

f= 0,1 mm/tr, Vc = 25 m/min et l engagement « e » = 2mm. .... /1,5pt 



Tache 3 : 

3.1. Definition d'un centre d'usinage : 



. /0,5pt 



3.2. Representation sur le schema ci-dessous les PREF X, PREF Z, jauges d'outil 
(JX et JZ) et la valeur du DEC1 (OP est confondue avec le point 2) : 



. /1 ,25pt 



3.3. Le tableau des coordonnees 
des points programmes du profil 
exterieur finition (points 1 a 9) en 
mode absolu (G90) sans la 
gorge et le pergage: .... /3,5pts 



XL- 



Points 


X(0) 


Z 


1 




3 


2 






3 






4 




-5,4 


5 






6 






7 






8 




-30,4 


9 


34 





Le programme partiel du profil exterieur 
finition en utilisant le code ISO : .../3,75pts 



% Chape (Phase 10) 
N10 G40 M05 M09 

N20 G....G52 X... Z... (om) 

N30T.... D.... M 

N40 G92 S3000 

N50 G96 S M03 M41 

N60 (1) 

N70 (2) 

N80 (3) 

N90 (4) 

N100 (5) 

N110 (6) 

N120 (7) 

N130 (8) 

N130 (9) 

N140 G77N10N20 
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3.5. Les etapes pour realiser la gorge G1 (F4, F5, D4), en utilisant le logiciel FeatureCam : 

.... /1,5pt 



a. Etape 1 : Cocher (Quel type de feature 
voulez vous creer ?) : 




b. Etape 2 : Completer les cases (Entrer les 
dimensions de la Feature de gorge): 

> Profondeur ; 

> Largeur ; 

> Rayons. 



c. Etape 3 : Completer la case (Ou placer la 
gorge): 



[ kmvfllf F-.itui - - [ 1 1 m r n :. 1 n .. 



Entrez les dimensions de la feature de Gorge: 
Type Diametre 30 \ + ^\ 

Profondeur | | 

PMkor Largeur 

O Int. Chanfrein C 

® Ext. 
Orientation 

® AxeX 

O Face 



: Preceden Suivant > j 1 Fin , Annuler 




Nouvelle Feature - Emplsc 




[ Apercu ] 



: Preceden Suivant > J 1 Fin ] Annuler j | Aide ] 
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Volet 4 Documents ressources 
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25 


3 


Vis cylindrique a six pans creux 






24 


2 


Pion de centrage 


X2 CrNiMo17-12 




23 


4 


Vis a tete hexagonale M6x26 






22 


1 


Piece adaptative 


Al Si13 




21 


1 


Joint quadrilobes 7.65 x 1 .78 






20 


3 


Mors (doigt) 


40 CrMnMo 8 


Brunissage 


19 


3 


Vis cylindrique a six pans creux M3 x 20 - 4.8 






18 


1 


Joint torique 1 7.1 7 x 1 .78 






17 


1 


Guide superieur 


C70 


Brunissage 


16 


1 


Bague 


Al Si1 MgMn 




15 


1 


Chape 


40 CrMnMo 8 


Brunissage 


14 


1 


Joint torique 6 x 1 






13 


1 


Joint quadrilobes 14.70 x 2.62 






12 


1 


Ecrou hexagonal M4 - 8 




Zingue 


11 


1 


Rondelle plate Type N-4 






10 


1 


Rondelle 


40 CrMnMo 8 




9 


1 


Aimant 


C45 




8 


1 


Piston 020 


40 CrMnMo 8 


Brunissage 


7 


1 


Tige 08 


C35 


Chrome 


6 


3 


Moignon 


40 CrMnMo 8 




5 


6 


Palier lisse 




PTFE 4x5.5x6 


4 


3 


Goupille cylindrique ISO 8734 - 04x20 


S170 


Re=170 MPa 


3 


3 


Biellette 


40 CrMnMo 8 


brunissage 


2 


1 


Cylindre 


Al Si1 MgMn 




1 


1 


Corps 


Al Si1 MgMn 




Rep 


Nb 


Designation 


Material! 


OBS 


PINCE A TROIS DOIGTS 



Caracteristiques techniques de la pince a trois doigts 



Modele 


242 


Reference 


2423000 


Effort de serrage reel par 
doigt 


(N) 


60 ±s 


Course par doigt 


(mm) 


4,5 


Masse de la pince 


(Kg) 


0,190 


Repetabilite 


(mm) 


0,02 


Temps d'ouverture ou de 
fermeture 


(s) 


0,05 


Masse piece maxi conseillee 


(Kg) 


0,300 



Extrait du cahier des charges fonctionnel 
Descriptif : 

- Pince a serrage parallele a 3 doigts concentriques. 

- Commande pneumatique double effet. 

- Effort de serrage constant sur toute la course. 

- Mecanisme entierement protege. 

- Prise de piece interieure ou exterieure. 

- Piston magnetique pour detection sans contact. 

- Pince alliant fiabilite, repetabilite et robustesse. 

- Materiaux : corps, cylindre : aluminium anodise dur 

doigts, guide : acier allie traite 
paliers : PTFE 

- Pression d ? utilisation : 2,5 a 8 bars. 

- Temperature de service : 5 a 50 °C 

- Fluide : air filtre lubrifie ou non lubrifie, 

- Graissage preconise apres 4 millions de manoeuvres. 



Le schema fonctionnel d'asservissement 




U : tension en volts (V) 

A : constante (sans unite) 

R : regulateur 

T : processeur 

K : capteur 

P : pression en MPa 



Telechargement: 



www.tawjihnet.net 
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Schema du circuit pneumatique 




Avant projet d'etude de fabrication 


n ° de phase 


Procede 


Surfaces usinees 


00 


Contrdle de brut 


Etire 030 


10 


Tournage 


D2, D1, C2, C3, F2, 
G1 (F4, F5, D4 Eb ), 
D3, trongonnage (F1, 
C1, F3) 


20 


Pergage- 
taraudage 


D5,A 


30 


Traitement 
thermique 


Brunissage 


40 


Rectification 


D4 f 


50 


Metrologie 


Contrdle final 



Tour semi automatique (TSA) : 

Machine reservee pour les travaux de petites et moyennes series ; 

Les pieces sont usinees directement dans la barre et trongonnees ensuite ; 

Le 5 eme degre de liberte est assure par une butee escamotable (degagee pendant I'usinage) 
placee sur la face avant de la barre et montee sur la tourelle revolver situee a droite de la 
tourelle avant. 
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Telechargement: 



www.tawjihnet.net 
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> Dessin de definition de la chape 15 : 



A=MBX1 > 25 — 




Bnit Gtiri 30 mm 
Matisre: 40 CrMn Mo 8 
Ci=C2=2 x45° 
Ra gGn^rale = 6.3 nm 
IT general =0,4 mm 
> Donnees pour la puissance de coupe : 



La vitesse de coupe 


Vc=25m/mn 


L'avance 


f=0.2mm/tr 


La profondeur de passe 


a=2mm 


La puissance machine 


Pm=3Kw 


Le rendement machine 


T) =0.8 


La pression specifique de coupe Kc 


Kc=370 daN/mm* 



> Donnees programme commande numerique : 
Donnees : Vc = 150 m/mn, f = 0,1 mm/ tr et outil T1 D1 



M02 : Fin du programme 

M03 : Rotation de broche sens horaire 

M04 : Rotation de broche sens trigo 

M05 : Arret broche 

M06 : Changement d'outil 

M08: Arrosage n° 1 

M09 : Arret d'arrosage 

M41 : Gamme de vitesse de broche 



GOO : Interpolation lineaire en rapide 

G01 : Interpolation lineaire en avance programmee 

G02 : Interpolation circulaire sens horaire 

G03 : Interpolation circulaire sens trigo 

G40 : Annulation de la correction d'outil 

G41 : Correction du rayon d'outil a gauche du profil 

G42 : Correction du rayon d'outil a droite du profil 

G52 : Programmation absolue (origine mesure) 

G77 : Appel inconditionnel de blocs 

G92 : Limitation de la vitesse de broche (avec S) 

G95 : Vitesse d'avance en mm/tr 

G96 : Vitesse de coupe avec S en m/min 

G97 : Vitesse de rotation broche en tr/min 
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